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сторов производилась косвенным способом с использованием балки 
равного сопротивления. 
Нагружение силовых элементов несущей системы грузоподъём-
ника производилось при двух характерных режимах: 1) движении по 
неровностям горизонтального участка дороги предприятия; 2) фрон-
тальном наезде на препятствие высотой 200 мм передними колесами 
со скоростью 10 км/ч. 
Напряжения в подвижной раме грузоподъёмника на первом ре-
жиме нагружения свидетельствуют о том, что максимальные нагрузки 
на несущую конструкцию реализуются во время колебаний, что под-
тверждает правильность аналитического выражения расчетной нагруз-
ки. Это явление объясняется компоновкой грузоподъёмника погрузчи-
ка, имеющего большую высоту консоли подвижной рамы, когда в мо-
мент  “галопирования” продуцируются существенные линейные пере-
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Рельсовые стыки выходят из строя после ограниченного числа 
циклов нагружения, поэтому оценка эффективности технологии свар-
ки проводилась как по пределу выносливости, так и по долговечности. 
По предложенной методике были проведены исследования по 
определению прочностных характеристик сварных стыков рельсов. 
Оценивались различное технологические варианты: 
– вариант 1 представлял собой контрольные образцы, вырезан-
ные из цельного рельса; 
– вариант 2 – образцы, сваренные без подогрева; 
– вариант 3 и 4 – образцы, сваренные с предварительным и со-
путствующим подогревом с использованием сварочных материалов 
соответственно Св08Г2С и Св08Х3Г2СМ. 
Оценка эффективности рассмотренных технологий сварки вы-
полнялась путем сравнения оценки предела выносливости цельного 
рельса по отношению к предлагаемым вариантам по уравнению: 
Оценка эффективности рассмотренных технологий сварки вы-
полнялись путем сравнения предела выносливости образца, вырезан-
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ση     (1) 
где i1−σ  – предел выносливости образца, соответствующе-
го i-той технологии сварки, МПа; 
A
1−σ  – предел выносливости образца, взятого из цельного рельса. 







ση =     (2) 
где Nσi – долговечность образцов i-той технологии сварки 
при уровне напряжений σ; 
  NσА – долговечность контрольных образцов при том 
же уровне напряжений. 
По результатам исследований установлено, что предел выносли-
вости контрольных образцов (первая серия) составил 11−σ =190 МПа. 
Согласно требований  для стандартного образца из рельсовой стали σ-
1=220 МПа. Уменьшение предела выносливости объясняется больши-
ми размерами и более грубой обработкой поверхности образца. Предел 
выносливости 190 МПа принимался в дальнейших расчетах за 100 %. 
Во второй серии образцов предел выносливости составил 90 МПа, в 
третьей – 180 МПа, в четвертой – 215 МПа. Соответственно 2 1−ση =45 
%, 3 1−ση =94,5%, 
4
1−ση =99,5 %. Следовательно, наилучшую усталостную 
прочность получали образцы четвертой серии, сваренные по рекомен-
дуемой технологии. Степень увеличения долговечности, в сравнении с 
базовой, соответствующей 104 степени циклов составил для второй 
серии 2Nη =0,4; для третьей серии 
3
Nη =0,6; для четвертой серии 
4
Nη =1,0. Для уровня 105 степени циклов, картина изменения долговеч-
ности такая же. Следовательно, рекомендованный вариант технологии 
сварки обеспечивает долговечность не ниже основного металла. 
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